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PENGARUH VARIASI MEDIA CETAKAN PASIR, CETAKAN LOGAM DAN 
CETAKAN RCS ( RESIN COATED SAND ) TERHADAP PRODUK CORAN 
ALUMINIUM   
Abstrak 
        Penggunaan material cetakan dalam produk cor mempunyai sifat dan 
karakter sendiri. Sifat-sifat ini sangat berpengaruh terhadap kualitas produk cor. 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi  cetakan 
terhadap kualitas cor, cacat cor dan nilai kekerasan. 
Penelitian ini menggunakan Alumunium bekas atau Rosok, yang dilebur 
didalam dapur krusible, variasi cetakan yang digunakan 3 jenis yaitu: cetakan pasir, 
cetakan logam dan cetakan RCS (Resin Coated Sand). Untuk mengetahui cacat 
penyusutan membandingkan dimensi benda asli dengan hasil spesimen masing-
masing spesimen cetakan. Cacat porositas dapat dilihat dengan mencari nilai 
perhitungan density berpedoman kepada standart ASTM E-252, pengujian 
kekerasan menggunakan pengujian brinell dengan standar ASTM E10, pengujian 
struktur mikro dilakukan dengan standar ASTM E3 dengan cara melihat spesimen 
dibawah mikroskop dan pengujian komposisi kimia dilakukan dengan standar 
ASTM E1251 cara menembakkan gas argon kepermukaan spesimen, sehingga 
hasilnya akan terbaca pada komputer. 
Nilai persentase penyusutan untuk variasi cetakan pasir basah sebesar 
0,61%, cetakan logam sebesar 0,64% dan untuk cetakan RCS (Resin Coated Sand)  
sebesar 0,59 %. Hasil penelitian penyusutan menunjukan bahwa cetakan logam 
mempunyai nilai penyusutan tinggi dan terendah yaitu RCS (Resin Coated Sand) 
dan cetakan pasir basah diantara kedua cetakan logam dan cetakan RCS (Resin 
Coated Sand) penyusutan terjadi karena konduktivitas masing-masing cetakan 
dalam menyerap panas sehingga semakin tinggi konduktifitas  membuat 
pembekuan logam cepat dan berpengaruh juga pada besar butir yang dilihat pada 
struktur mikro , pembekuan cepat membuat butir menjadi kecil dengan bentuk 
memanjang serta jarak antar butirnya rapat. Pada porositas di peroleh dari density, 
cetakan pasir basah ρ = 2,513, cetakan logam ρ =  2,597  dan RCS (Resin Coated 
Sand) ρ = 2,506  semakin tinggi nilai density maka material tersebut semakin padat 
dan porositasnya sedikit. Kepadatan material berhubungan dengan kekerasan yang 
juga semakin tinggi, diperoleh pada pengujian brinell cetakan pasir basah sebesar 
58,256 BHN , cetakan logam sebesar 61,219 BHN dan cetakan RCS (Resin Coated 
Sand) 57,124 BHN. Komposisi kimia material ditemukan unsur (Al) 91,43%, (Si) 
4,07%, (Zn) 2,13%, (Fe) 1,76%, (Cu) 0,147%, (Cr) 0,175% dan unsur lainnya, 
sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk logam aluminium paduan 
silicon (Al-Si). 
Kata kunci : alumunim (Al), cetakan, kekerasan, komposisi kimia, strktur mikro. 
Abstract 
The use of printed material in the cast product has the nature and character 
of its own. These properties greatly affect the quality of the cast product. The 
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purpose of this study was to determine the effect of variations in the mold of the 
quality of the cast, cast defects and hardness. 
This study uses aluminum used or former, which melted in the kitchen 
krusible, a variation of the mold used three types: sand molds, metal molds and 
mold RCS (Resin Coated Sand). To determine the shrinkage defects dimensional 
objects compare the original with the results of specimens of each specimen mold. 
Defects porosity can be seen by looking for value calculation of density guided by 
the standard ASTM E-252, hardness testing using a test Brinell with ASTM E10, 
testing microstructure done with standard ASTM E3 by viewing a specimen under 
a microscope and chemical composition testing done with standard ASTM E1251 
argon gas-fired way to the surface of the specimen, so the result will be read on a 
computer. 
The percentage value of depreciation for the wet sand molds variation of 
0.61%, 0.64% metal mold and to mold RCS (Resin Coated Sand) by 0.59%. The 
research result of depreciation show that the metal mold has a shrinkage value of 
high and low of RCS (Resin Coated Sand) and mold the wet sand between the two 
metal molds and mold RCS (Resin Coated Sand) shrinkage occurs because the 
conductivity of each mold to absorb heat so the higher conductivity makes the metal 
solidification fast and also affect the large grains are seen on the microstructure, 
rapid freezing to make the grain to be small with an elongated shape and the 
distance between the grain elevator. At the porosity is obtained from the density, 
wet sand mold ρ = 2.513, metal molds ρ = 2.597 and RCS (Resin Coated Sand) ρ 
= 2.506 density, the higher the value of the material is a little more dense and 
porosity. The density of material related to violence are also higher, obtained on 
wet sand molds Brinell testing at 58.256 BHN, amounting to 61.219 BHN metal 
mold and mold RCS (Resin Coated Sand) 57.124 BHN. The chemical composition 
of the material was found elements (Al) 91.43% (Si) 4.07%, (Zn) 2.13%, (Fe) 
1.76%, (Cu) 0.147%, (Cr) 0.175% and the element more so than the elements 
present this material include metal aluminum silicon alloy (Al-Si). 
Keywords: aluminum (Al), mold, hardness, chemical composition, microstructure. 
1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang 
Era modernisasi yang terjadi saat ini menuntut manusia untuk melakukan 
rekayasa guna memenuhi kebutuhan yang semakin kompleks, tak terkecuali dalam 
hal teknologi yang berperan penting akan berkelangsungan hidup manusia seperti 
dalam hak rekayasa dan proses perlakuan pada logam yang mempunyai pengaruh 
fital karena merupakan elemen dasar untuk membuat suatu kontruksi. 
Proses perlakuan ini dapat diartikan sebagai suatu metode untuk membuat 
suatu material menjadi suatu produk yang siap pakai yang didukung data-data 
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empiris. Metode tersebut dapat dijabarkan dari proses pembuatan material 
(pengecoran) kemudian dilanjutkan dengan serangkaian uji material atau produk 
yang sudah dibuat. 
logam aluminium adalah logam ringan yang tahan korosi. Aluminium sering 
digunakan sebagai bahan untuk membuat komponen mesin, benda seni, dan alat-
alat rumah tangga. Kadang-kadang produk yang akan diinginkan mempunyai 
bentuk yang rumit dan sulit untuk dibentuk melalui proses permesinan, sehingga 
harus dibentuk melalui proses pengecoran. Oleh karena itu maka dapat 
didefinisikan bahwa proses pengecoran adalah proses logam dengan cara dicairkan, 
lalu dituang kedalam cetakan dan dibiarkan sampai membeku. Bahan cetakan 
bervariasi. Beberapa diantaranya di buat dari pasir, semen, keramik dan logam. 
Masing-masing bahan cetakan ini akan memberikan pengaruh terhadap kualitas 
logam cair. Kualitas ini terutama mengenai sifat mekanik dan cacat yang terbentuk 
selama  proses penuangan dan pembekuan. Hal ini berpengaruh sangat penting 
terutama pada komponen-komponen mesin yang bergerak dan memerlukan 
keamanan yang tinggi. Industri kecil pengecoran kebanyakan  menggunakan bahan 
cetakan pasir dan logam. (H. Mae, etal;2008). 
Untuk membuat coran halus dilakukan proses-proses seperti: pencairan 
logam, membuat cetakan, menuang dan membersihkan coran. Untuk cetakan pasir 
biasanya dibuat dengan memadatkan pasir. Pasir yang dipakai kadang-kadang pasir 
alam atau pasir buatan yang mengandung tanah lempung. Cetakan pasir mudah 
dibuat dan tidak mahal asal menggunakan pasir yang cocok. Selain menggunakan 
cetakan pasir juga dipakai cetakan yang dibuat dengan menggunakan cetakan 
logam, pada cetakan logam, logam yang dipakai titik leburnya harus lebih tinggi 
dari logam yang dicairkan. 
Ada pula salah satu media cetakan yaitu menggunakan pasir RCS (Resin 
Coated Sand) yang sering dipergunakan dalam pengecoran karena cara 
penggunaannya yang tidak ribet dan menghasilkan hasil permukaan coran halus 
tapi tidak sebaik cetakan logam. Pasir ini merupakan pasir yang berpengikat resin 
phenol dengan resin resol/ novolak.  
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Dari uraian diatas perlu kiranya diadakan penelitian dan membandingkan 
variasi antara lain cetakan pasir, cetakan logam dan cetakan pasir RCS (Resin 
Coated Sand) pada hasil coran aluminium sehingga mengetahui sifat fisis dan 
mekanisnya. 
1.2 Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian pada bahan alumunium hasil remelting ini adalah untuk : 
1. Mengetahui pengaruh variasi media cetakan pasir, cetakan logam dan cetakan
pasir RCS (Resin Coated Sand) terhadap cacat penyusutan, cacat porositas
produk cor aluminium.
2. Mengetahui pengaruh variasi media cetakan pasir, cetakan logam dan cetakan
pasir RCS (Resin Coated Sand) terhadap distribusi kekerasan produk, struktur
mikro produk.
3. Mengetahui komposisi kimia pada produk cor aluminium.
1.3 Batasan Masalah 
Untuk mengurangi kompleksitas permasalahan serta menentukan arah 
penelitian yang lebih baik maka ditentukan batasan masalah sebagai berikut : 
1. Material yang digunakan adalah aluminium (Al) bekas (rosok) sparepart yang
sudah tidak dipakai dan alumunium yang gagal atau cacat produk.
2. Kecepatan penuangan logam cair dianggap seragam.
3. Rancang bangun pola cetakan logam pulley dengan proses permesinan
4. Cetakan yang digunakan adalah cetakan pasir, cetakan logam dan cetakan RCS
(Resin Coated Sand).
5. Saluran turun (Sprue) berada diatas pola berbentuk tabung dianggap seragam.
6. Uji Komposisi Kimia menggunakan alat uji Emmision Spektrometer.
7. Pengujian kekerasan menggunakan uji kekerasan Brinell (ASTM E-10)
8. Pengujian struktur mikro hasil coran (ASTM E-3)
1.4 Tinjauan Pustaka 
Campbell (2005) mengatakan survei menunjukkan bahwa kekerasan dan 
porositas produk cor yang menggunakan cetakan pasir dan cetakan logam 
bervariasi. Porositas ini terjadi karena pengaruh proses penuangan dan jenis cetakan 
yang digunakan. Porositas ini berasal dari gelembung-gelembung gas yang larut 
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dan terperangkap selama proses pencairan dan penuangan. Bagian permukaan 
aluminium cair akan mereduksi uap air yang terdapat dalam atmosfir. 
Charis (2006) Proses remelting mempengaruhi sifat mekanis pada paduan 
aluminium yaitu terdapat penurunan kekerasan sebesar 1,62% ( raw material 
mempunyai harga kekerasan Brinell = 59,06 BHN sedangkan paduan aluminium 
dengan proses remelting sebesar = 58,1 BHN). 
Kusuma (2012) mengatakan cetakan logam memberikan sifat yang baik 
pada logam cor aluminium karena cacat akibat porositas lebih sedikit daripada jenis 
cetakan yang lainnya, serta kekerasan yang paling tinggi. Cetakan pasir akan 
memberikan sifat yang lebih ulet pada logam cor aluminium, namun cacat porositas 
sedikit lebih banyak daripada cetakan logam. Cetakan dari bahan tanah liat dan 
semen memberikan sifat yang buruk pada logam cor aluminium karena kekerasan 
yang rendah dan porositas yang amat banyak terbentuk dipermukaan maupun 
didalam logam cor.  Khusus untuk komponen mesin yang bergerak atau mendapat 
beban dinamis disarankan menggunakan catakan logam, sedangkan komponen 
mesin yang mendapat beban statis atau diam dapat menggunakan cetakan pasir.  
Tata Surdia (2000) untuk pembekuan coran dimulai dari bahan logam yang 
bersentuhan dengan cetakan, yaitu ketika panas dari logam cair diambil oleh 
cetakan sehingga bagian logam yang bersentuhan dengan cetakan mendingin 
sampai titik beku, dimana kemudian inti-inti kristal tumbuh. Bagian dalam coran 
mendingin lebih lambat dari pada bagian luar, sehingga kristal-kristal tumbuh dari 
inti asal mengarah ke bagian dalam coran dan butir-butir kristal tersebut berbentuk 
panjang seperti kolom, yang disebut struktur kolom. Struktur ini muncul dengan 
jelas apabila gradient temperatur yang besar terjadi pada permukaan coran yang 
besar, umpamanya terjadi pada pengecoran logam. Sebaliknya pengecoran dengan 
cetakan pasir menyebabkan gradient temperatur yang kecil dan membentuk struktur 
kolom yang tidak jelas. Disamping itu cetakan logam menyebabkan permukaaan 
halus dan cetakan pasir menyebabkan permukaan kasar. 
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2. METODE PENELITIAN 





















Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 
2.2 Alat dan Bahan Penelitian 
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
1. Alumunium rosok  
2. Pasir Cetak 
3. Plat Besi Silinder Potongan 
4. Kerangka Cetak Kayu  
5. Cetakan Boundary Silinder (Cetakan RCS) 
6. Pasir RCS (Resin Coated Sand) 
Pembuatan Spesimen  
dsSpesimen 
 
1. Pengamatan Penyusutan 
2. Pengamatan keutuhan  












































Alat yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
1. Dapur Peleburan 
2. Timbangan digital 
3. Gelas Ukur 
4. Infra red thermometer 
5. Alat Uji Spektrometer 
6. Alat Uji Brinell 









Gambar 2. Aliran Proses pada Pembuatan Coran 
2.3 Langkah Penelitian 
2.3.1 Perencanaan Desain Pola Pulley 
1. Desain AutoCAD 2D 
2. Pembuatan model pulley dan permesinan 
2.3.2 Pembuatan Cetakan Pasir 
1. Persiapkan pasir cetak dicampur dengan pasir kering 90 % + air 10 %. 
2. Mempersiapkan kerangka cetak (flask), cetakan kerangka atas dan bawah. 
3. Mempersiapkan papan kayu.  
4. Letakan kerangka cetakan atas diatas papan kayu dan isi pasir sampai 










































5. Letakan pola pulley pada cetakan pasir.  
6. Pasangkan kerangka bawah ke cetakan atas  
7. Membalik kerangka cetak atas dan bawah dengan bantuan papan kayu. 
Setelah itu lepas cetakan bawah dan bongkar pasir.  
8. Pasang lagi kerangka cetakan atas dan taburkan calcium carbonat pada 
pola dan permukaan. Letakan silinder nantinya sebagai sprue. 
9. Isi pasir tumbuk hingga padat dan ratakan, lepas saluran turun (sprue). 
10. Memasang kembali kerangka cetak atas ditas kerangka cetak bawah. 
2.3.3 Pembuatan Cetakan Logam 
1. Desain bagian dan sambungan cetakan logam 
2. Material logam yang digunakan dalam pembuatan cetakan logam yaitu 
memiliki titik leburnya harus lebih tinggi dari Alumunim.  
3. Desain dan Proses permesinan Cetakan Atas 
4. Desain dan Proses permesinan Cetakan Tengah 
5. Desain dan Proses permesinan Cetakan Bawah 
2.3.4 Pembuatan cetakan RCS (Resin Coated Sand) 
1. Desain bagian dan sambungan cetakan RCS 
2. Persiapkan wadah pasir pembuatan cetakan RCS (boundary) . 
3. Pembuatan cetakan bagian atas langkah awal meletakan boundary 
cetakan pilley pada plat alumunim dan posisikan pola pulley di dalam 
boundary usahakan berada di tengah-tengah boundary.  
4. Tuangkan pasir RCS ke dalam boundary. Pemanasan cetakan di atas bara 
api sampai pasir membeku 
5. Tuangkan pasir RCS ke dalam boundary untuk membuat cetakan bawah. 
6. Ambil cetakan dengan pencepit dan ratakan permukaan menggunakan 
kikir atau benda yang kasar.  
7. Buat cetakan saluran lubang masuk dengan alumunim silinder . 
2.3.5 Pengujian cacat penyusutan 
Untuk menghitung prosentase penyusutan menggunakan cara yang 




( 𝑃 𝑐𝑒𝑡𝑎𝑘𝑎𝑛 − 𝑃 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 )
𝑃 𝑐𝑒𝑡𝑎𝑘𝑎𝑛
 𝑥 100% 
Dimana :   S  : persentase penyusutan 
                                                P cetakan  : Panjang Cetakan (mm) 
                                                P produk  : Panjang Produk (mm) 
2.3.5 Pengujian cacat porositas 
Menghitung nilai apparent density dengan menggunakan cara yang 





Dimana :  ρs  :  apparent density (gr/mm3) 
m  :  massa produk cor (gr) 
    V  :  Volume produk cor (mm3) 
2.3.6 Pengujian Kekerasan 
Pengujian kekerasan dilakukan menggnakan alat uji Brinell, untuk 
mengetahui hasil kekerasan dari benda uji pada beberapa bagian sehingga 
dapat diketahui distribusi kekerasan rata-ratanya dari tiap benda uji. 
Kekerasan merupakan ketahanan bahan terhadap goresan atau penetrasi 
pada permukaannya. Pengujian kekerasan menggunakan metode brinell 
(ASTM E-252) dengan rumus : 
                      𝐵𝐻𝑁 = 2P
πD(D−√𝐷2−𝑑2)
 
Dimana : P         :  Beban yang diberikan (kgf) 
D  :  Diameter Indentor (mm) 
d :  Diameter lekukan rata-rata hasil inden 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Hasil Penyusutan 
Pengujian penyusutan dilakukan untuk mengetahui tingkat cacat penyusutan 
alumunium coran.. 
















Tabel 2. Persentase penyusutan dalam persen (%) 
 
Gambar 3. Histogram hasil persentase penyusutan variasi cetakan. 
Gambar 3 Menunjukan hubungan antara persentase penyusutan dengan 
variasi cetakan. Nilai yang ditampilkan merupakan rata-rata dari enam bagian 
pengukuran spesimen dari setiap variasi cetakan. Nilai persentase penyusutan 
untuk variasi cetakan pasir basah sebesar 0,61%, untuk variasi cetakan logam 
sebesar 0,64 %, dan untuk variasi Cetakan RCS sebesar 0,59 %. Berdasarkan 
data diatas, variasi penggunaan cetakan mempengaruhi nilai persentase 
































































140,0 138,8 0,85 139,2 0,57 139,1 0,64 
Tebal pully 25,3 25,1 0,79 24,9 1,01 25,2 0,39 
Diameter atas 
batang pulley 
55,0 54,8 0,36 54,7 0,54 54,6 0,73 
Diameter bawah 
batang  pulley 
55,2 54,8 0,72 54,8 0,81 54,7 0,99 
Tebal lengan 
pulley 
10,2 9,4 0,78 9,9 0,29 9,4 0,68 
Panjang batang 
pulley 
47,5 46,7 0,16 47,2 0,63 46,8 0,14 































Gambar 4. Hubungan antara Persentase Porositas dengan Variasi Cetakan 
Gambar 4 menunjukan hubungan antara persentase porositas dengan 
variasi cetakan. Nilai yang ditampilkan merupakn nilai rata-rata dari lima 
spesimen dari setiap variasi cetakan. Nilai persentase porositas untuk variasi 
pasir basah 2,513, untuk variasi cetakan logam sebesar 2,597 dan untuk varasi 
cetakan RCS sebesar 2.506. berdasarkan data diatas variasi cetakan 
mempengaruhi nilai persentase porositas yang terjadi pada produk cor, 
Semakin tinggi nilai density maka material itu padat dan porositasnya rendah. 













1 4,658 1,9 2,452 
2 4,556 1,8 2,531 
3 1,554 0,6 2,590 
4 2,485 1 2,485 
5 2,508 1 2,508 
 Rata-rata 2,513 
Cetakan 
Pasir Logam 
1 4,517 1,7 2,657 
2 4,33 1,7 2,547 
3 1,639 0,6 2,732 
4 1,952 0,8 2,440 
5 1,825 0,7 2,607 
 Rata-rata 2,597 
Cetakan RCS 
1 4,634 1,9 2,439 
2 4,515 1,8 2,508 
3 1,686 0,7 2,409 
4 2,084 0,8 2,605 
5 2,574 1 2,574 
 Rata-rata 2,506 
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Gas yang terperangkap bersama alumunium cair akan menimbulkan 
cacat porositas pada alumunium cor. 
Pada variasi cetakan logam hasil cor, porositas paling kecil yaitu 
sebesar 2,597. Hal ini disebabkan cetakan logam relatif lebih bersih dari zat-
zat pembentuk gas dan pada saat penuangan coran gas di dalam cetakan bisa 
keluar dengan bebas lewat celah-celah antar sambungan cetakan.  
Pada variasi cetakan RCS hasil cor, porositasnya paling besar yaitu 
2.506 hal ini dikarenakan pada saat penuangan gas yang berada di dalam 
cetakan sulit untuk keluar dan RCS sendiri bersifat padat dan tidak ada celah 
pori-pori gas untuk keluar sehingga gas tersebut terjebak di dalam coran dan 
mengakibatkan porositas.   
3.2 Pengujian Kekerasan 













Di Laboratorium Bahan Teknik Program Diploma Teknik Mesin 
Fakultas Teknik Universitas Gajah Mada dengan standar ASTM E-10 
menggunakan metode Brinel, sehingga menghasilkan nilai (BHN) 
pembebanan 613 N dengan diameter bola baja (identor) 2,5 mm, dan dilakukan 





Gambar 6. Perbandingan Kekerasan Variasi Cetakan Cor Alumunium 
Kekerasan produk cor aluminium yang menggunakan cetakan logam 
mencapai 61,219 BHN harga kekerasan ini paling tinggi dari pada harga 
kekerasan menggnakan pasir basah 58,256 BHN dan pasir RCS 57,124 BHN. 
Hal ini disebabkan karena konduktifitas panas pasir basah dan pasir RCS lebih 
kecil dibandingkan menggunakan cetakan logam, konduktifitas kecil 
memungkinkan pembekuan lambat dan melambatnya pembekuan 
mengakibatkan harga kekerasan menjadi turun. 
3.3 Strktur Mikro 
           
                   A                                 B                                C 
Gambar 7. Perbandingan foto mikro pada pembesaran 200x. (A) Cetakan pasir 
basah, (B) cetakan logam, (C) Cetakan RCS (Resin Coated Sand) 
3.4 Data Hasil Komposisi Kimia 







































Harga Kekerasan Brinell 








1 AL 91,43 0,2043 
2 Si 4,07 0,0778 
3 Fe 1,76 0,165 
4 Cu 0,147 0,0007 
5 Mn 0,0816 0,0037 
6 Mg 0,05 0,0 
7 Cr 0,175 0,0557 
8 Ni 0,02 0,0 
9 Zn 2,13 0,110 
10 Sn 0,05 0,0 







Setelah dilakukan dilakukan penelitian dan menganalisa data hasil penelitian maka 
dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Nilai persentase penyusutan untuk variasi cetakan pasir basah sebesar 0,61%, 
cetakan logam sebesar 0,64% dan untuk cetakan RCS (Resin Coated Sand)  
sebesar 0,59 %. Hasil penelitian penyusutan menunjukan bahwa cetakan logam 
mempunyai nilai penyusutan tinggi dan terendah yaitu RCS (Resin Coated Sand) 
dan cetakan pasir basah diantara kedua cetakan logam dan cetakan RCS (Resin 
Coated Sand) penyusutan terjadi karena konduktivitas masing-masing cetakan 
dalam menyerap panas sehingga semakin tinggi konduktifitas  membuat 
pembekuan logam cepat dan berpengaruh juga pada besar butir besar yang 
dilihat pada struktur mikro , pembekuan cepat membuat butir menjadi kecil 
karena lambat. Pada porositas di peroleh dari true density, cetakan pasir basah ρ 
= 2,513, cetakan logam ρ =  2,597  dan RCS (Resin Coated Sand) ρ = 2,506  
semakin tinggi nilai true density maka material tersebut semakin padat. 
2. Kepadatan material berhubungan dengan kekerasan yang juga semakin tinggi 
diperoleh pada pengujian brinell cetakan pasir basah sebesar 58,256 BHN , 
cetakan logam sebesar 61,219 BHN dan cetakan RCS (Resin Coated Sand) 
57,124 BHN. 
3. Dari hasil pengujian komposisi kimia ditemukan unsur kimia berupa (Al) 
91,43%, (Si) 4,07%, (Zn) 2,13%, (Fe) 1,76%, (Cu) 0,147%, (Cr) 0,175% dan 
unsur lainnya. 
4.2. Saran 
Dalam penelitian selanjutnya, penulis mempunyai beberapa saran yang 
dapat digunakan untuk proses pengembangan dan pembuatan alumunium dengan 
variasi cetakan yaitu : 
1. Melakukan pembelajaran tentang teknik pengecoran sebagai referensi 
pendukung. 
2. Memperhatikan persiapan alat dan bahan guna mendapatkan waktu yang tepat 
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